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@ Weichstoffflachdichtungsmaterial, insbesondere fur die Herstellung von hoch beanspruchbaren 
Flachdichtungen 

Ein asbestfreies Weichstoffflachdichtungsmaterial. insbe- 
sondere fur die Herstellung hoch belastbarer Flachdichtun- 
gen. besteht aus einem Faservlies mit mindestens drei 
verschiedenen Faserarten sowie Fullstoffen und Bindemitteln. 
Das Faservlies enthaJt insgesamt 1 5 bis 60% Faseranteil mit 5 
bis 40% organischer Synthesefaser, 5 bis 25% Naturfaser und 
35 bis 90% Mineral- oder Metatltaser sowie 3 bis 15% 
Bindemittel und 30 bis 70% mineraiischem Fullstoff. Die 
Kombi nation der verschiedenen Faserarten und Fullstoff e mit 
ihren unterschiedlichen Eigenschaften ergibt insgesamt ein 
Material, dessen technologische Eigenschaften zusammen- 
gefaflt denen von Asbestmaterialien entsprechen. Durch die 
Verwendung der Faserarten und Fullstoffe mit den erfindungs- 
gemaOen Mengenverhaltnissen wird die leichte Herstellbar- 
keit von Faservliesen mit gewunschter Porositat, Verdichtung 
und Kompressibilitat ermogiicht. Aus den Faservliesen lassen 
sich so impragnierte, hoch belastbare und asbestfreie Flach- 
dichtungen fur insbesondere den Einsatz in Verbrennungs- 
kraftmaschinen herstellen. (32 32 255) 
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Patentanspriiche: 

Weichstoffflachdichtungsmaterial, insbesondere fur die 
Hers tell ung von hoch beanspruchbaren Flachdichtungen, 
vvie Zylinderkopfdichtungen, Auspuffflanschdichtungen 
und ahnlichen flir Verbrennunqskraftmaschinen , mit einem 
ssbestfreien und gegebenenfalls metal! isch verstarkten 
Fasermaterial mit Fasern anorganischen Oder organischen, 
synthetischen Oder natiirlichen Ursprunges und organischen 
Bindemitteln, dadurch gekennzeichnet , daB das Weichstoff- 
flachdichtungsmaterial aus einem Faservlies mit unterein- 
ander vermischten, mindestens drei verschiedenen Faser- 
arten, namlich 

a ) organischen, gegebenenfalls chemisch oder 

physikalisch aufberei teten Naturfasern, 
b ) organischen Synthesefasern und 
c ) gegebenenfalls chemisch oder physikalisch 
aufberei teten Mineral fasern 

sowie pulverfbrmigen bis feinfaserigen Full stof fen und 
mindestens einem organischen Bindemittel besteht. 

Weichstoffflachdichtungsmaterial nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Faservlies zusatzlich 
als vierte Faserart Metal! fasern enthalt. 

Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 
der Ansprliche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Faservlies der Flachdichtungsplatte 15 bis 60 e . Faser- 
anteil, 30 bis 70 t feinfaserige und / oder pulver- 



fbrmige FUllstoffe und 3 bis 15 % organ ische Bindemit- 
tel entha'lt. 

Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Faseranteil 5 bis 40 % organische Synthesefaser, 5 
bis 25 % organische, gegebenenfalls chemisch oder 
physikalisch aufbereitete Naturfaser und 35 bis 90 % 
Mineralfaser und / oder Metallfaser entha'lt. 

Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Volumenanteil der Fasern im Faservlies vor der gegebenen 
falls erforderlichen Vereinigung mit der metallischen 
Verstarkung mindestens 30 " betragt. 

Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da3 
mindestens 10 % der Fasern in einem Papier - oder 
Pappherstellungsverfahren zur Blattbildung geeignete 
Fasern sind. 

Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zur Blattbildung geeigneten Fasern aus gegebenenfalls 
chemisch und / oder physikalisch aufberei teter Natur- 
faser und / Oder durch Fibrillierung aufberei teter 
organischer Synthesefaser bestehen. 

Weichstoffflachdichtungsmeterial nach mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 7, dadjrch gekennzeichnet, daB die 
organischer. Synthesefaserr Pclyamid-, Polyaramid- , 
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Polyacrylnitril- und / oder Kohlenstoffasern sind. 

9 . Wei chs toff flachdichtungsmaterial nach mindestens einem 
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
5 Mineralfasem Steinwollfasern, Glaswollfasern, Schlacken- 

wollfasern und / Oder Aluminiumsilikatfasern sind. 

10 . Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 

der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
10 pulverformigen und / oder feinfaserigen FLillstoffe 

Koalin, Porzellanerde , Schwerspat, Talkum, Gips, 
Kreide, Titandioxid, Siliziumdioxid, Calciumsilikat, 
Metallpulver, gemahlene Schlacke, Diatomeenerde und / 
oder gemahlene Mineralfasem des Anspruches 9 sind. 

15 

11 . Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 

der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daS die 
organischen Naturfasern aus gegebenenfalls chemisch 
und / oder physikalisch tierischer, aufberei teter 
20 Zell - Oder Baumwolle und / oder tierischer Wolle 

bestehen. 

12 . Wei chs toff flachdichtungsmaterial nach mindestens einem 

der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daS die 
25 Faserlange der organischen Naturfaser und der orga- 

nischen Synthesefaser zwischen 0,5 und 6 mm liegt. 

13 . Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens einem 

der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet. daS die 
30 Faserlange der mineralischen Fasern und der Metall- 

fasern zwischen 0,5 und 4 mm liegt. 
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14 , Verfahren zur Hers tell ung des Weichstoffflachdichtungs- 
materials nach mindestens einem der Ansprliche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , daB der Weichstoffanteil der 
Flachdichtungsplatte aus einer wassrigen Aufschlammung 
5 der Faserantei le , der Flillstoffanteile und der Binde- 

mittelanteile auf einer Papier - Oder Pappherstellungs- 
maschine zu einem Faservlies verarbeitet wird. 

Verfahren zur Herstellung des Faservlieses nach An- 
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Faservlies 
auf der Papier - oder Pappherstellungsmaschine mit 
einem Porenvolumen von mindestens 10 Volumenprozent 
hergestellt wird. 

Verfahren zur Herstellung des Wei chs toff flachdichtungs- 
materials nach mindestens einem der Ansprliche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf einen gegebenenfalls 
als Rauhblechplatte ausgebildeten Metalltrager ein - 
Oder beidseitig Faservliese aufgewalzt werden. 

Verfahren zur Herstellung einer Flachdichtung aus dem 
Weichstoffflachdichtungsmaterial nach mindestens 
einem der Ansprliche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB aus den Faservliesen und dem Metalltrager die 
Konturen der Flachdichtung separat herausgestanzt 
und Faservlies und Metalltrager zu einer Flachdich- 
tung vereinigt werden. 

18 . Verfahren zur Herstellung eines Weichstofff lachdichtungs 
30 materials nach den Anspriichen 16 und 17, dadurch ge- 

kennzeichnet, daB die Faservliese bei der Vereinigung 
r.it der Tragerplatte auf ein Porenvolumen von 10 bis 
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60 % verdichtet werden. 

19 . Verfahren zur Herstellung einer Flachdichtung aus dem 

Weichstoffflachdichtungsmaterial des Anspruches 16, 
5 dadurch gekennzeichnet, daB aus dem Weichstoffflach- 

dichtungsmaterial die Konturen der Flachdichtung 
ausgestanzt werden. 

20 . Verfahren zur Herstellung einer Flachdichtung nach min- 
!0 destens einem der Anspruche 16 bis 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach gegebenenfalls der Einfassung min- 
destens einer der Durchgangsdffnungen mit einem me- 
tallischen Kantenschutz die Flachdichtung mit einer 

im Endzustand plastisch Oder elastisch vernetzten Sub- 
15 stanz impragniert wird. 

21 . Verfahren zur Herstellung des Weichstoffflachdichtungs- 

materials nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf eine gegebenenfalls 
20 auf die Konturen einer Flachdichtung gestanzte Tra'ger- 

platte ein - oder beidseitig eine streichfa'hige Masse 
aus Faseranteil, FUlTstoffanteil und Bindemittel ent- 
sprechend den Zusammensetzungen der Anspruche 1 bis 13 
aufgewalzt wird. 

25 

22 . Verfahren zur Herstellung des Weichstoffflachdichtungs- 

materials nach mindestens einem der Ansprliche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein spritzfa'higes Material 
aus Faseranteil, Fiillstoffanteil und Bindemittel ent- 
30 sprechend den AnsprUchen 1 bis 13 auf einer SpritzguB- 

maschine zu finer fertigen Flachdichtung mit gegebenen- 
falls eir.er metallischen Verstarkungseinlage geformt 



und ausgehartet wird. 



Verfahren zur Herstellung des Weichstoffflachdichtungs- 
materials nach den AnsprUchen 21 oder 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Bildung eines streich - oder 
spritzfahigen Materials die Faseranteile , FUllstoff- 
anteile und Bi ndemittelantei le entsprechend den An- 
pruchen 1 bis 13 mit 10 bis 50 % einer elastisch 
oder plastisch vernetzbaren Flussigkeit vermischt 
v»erden. 

Verfahren zur Herstellung des Weichstoffflachdichtungs- 
materials nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Weichstoffflachdichtungsmaterial mit einer im 
Endzustand elastisch oder plastisch vernetzten Sub- 
stanz impragniert wird. 



10 
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Meichstoffflachdichtungsmaterial, insbesonde re fUr die Her- 
stellung von hoch beanspruchbaren Flachdichtungen . 

Die Erfindung betrifft ein Weichstoffflachdichtungsmaterial , 
insbesondere fur die Herstellung von hoch beanspruchbaren Flach- 
dichtungen, wie Zylinderkopfdichtungen, Auspuffflanschdich- 
tungen und ahnlichen fur Verbrennungskraftmaschinen, bestehend 
aus ei-em asbestfreien und gegebenenfalls metallisch verstark- 
ten Faservlies mit Fasern synthetischen oder naturlichen, orga- 
nischen oder anorganischen Ursprunges und gegebenenfalls einer 
Impregnation des Faservlieses aus im Endzustand pi as ti sen oder 
elastisch vernetzten, synthetischen, organischen Substanzen. 



HerkSmmliche Weichstoffzylinderkopfdichtungen fur Verbrennungs- 
kraftmaschinen bestehen in der Praxis meist aus gegebenenfalls 
metallisch verstarkten Asbestfaservliesen. Diese kbnnen bei- 
spielsweise nach der DE - AS 23 04 558 mit einer im Endzu- 
15 stand plastisch oder elastisch vernetzten Substanz imprag- 
niert sein. 

Asbestfasern sind in Bezug auf ihre physikalischen und 
chemischen Eigenschaften fur die Herstellung von Faservlies- 

20 dichtungsplatten fur Zylinderkopfdichtungen der ideale Werk- 
stoff. Asbestfasern sind bekanntlich temperaturbestSndig 
sowie ausreichend weich und elastisch verformbar, und sie 
lassen sich in papierherstellungsahnlichen Prozessen zu 
Faservliesstoffen mit fur Zylinderkopfdichtungen geeigneter 

25 Verformbarkeit, Festigkeit, Porositat und BestSndigkeit ver- 
arbeiten. Andererseits sind Asbestfasern und Asbeststaube 
bekanntlich stark gesundheitsgefahrdend, so daB erwartungs- 
gemaS in der Zukunft die Verwendung von Asbest stark einge- 
schra'nkt und fur die Herstellung bestimmter Produkte sogar 

30 ganzlich verboten werden wird. 
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Man hat daher schon versucht, Weichstoffdichtungsplatten aus 
Faservliesen auf der Basis von anorganischen oder organischen 
Natur - oder Synthesefasern herzustellen. Da die bisher be- 
kannten Fasern alleine nicht alle idealen physikalischen 
5 Eigenschaften von Asbest zugleich besitzen, hat man bei- 
spielsweise nach der DE - PS 29 14 173 fur die Herstellung 
von Faservliesstoffen fur Zylinderkopfdichtungen versucht, 
Gemische zweier verschiedener Faserarten, n'amlich organische 
Naturfasern einerseits und organische oder anorganische Syn- 

10 thesefasern andererseits, miteinander zu kombinieren. Nach 

beispielsweise der OE - OS 27 30 588 bestehen die Faservlies- 
bahnen fUr insbesondere die Herstellung von Bodenbel Sgen , 
Dichtungsplatten oder Wandverkleidungen aus 40 bis 60 % 
pflanzlicher Faser, 10 bis 30 % Latexbindemittel und 10 

15 bis 50 2 feinkbrnigen mineralischen Flillstoffen. 

Die aus diesen Material kombinationen hergestellten Zylinder- 
kopfdichtungen fur Verbrennungskraftmaschinen waren jedoch 
noch nicht vol! befriedigend, und derartigen Dichtungen waren 

20 die bisher verwendeten Zylinderkopfdichtungen mit Asbest- 

faservliesen in Bezug auf die geforderten, ganz spezifischen 
techno! ogischen Eigenschaften noch uberlegen. So zeigte vor 
aller. das Plattenmaterial der DE - OS 27 30 588 nicht die 
fur Zylinderkopfdichtungen geforderte hohe Festigkeit und 

25 Temperaturbestandigkeit, und sowohl das Plattenmaterial der 
DE - OS 27 30 588 als auch der DE - PS 29 14 173 lieB sich 
nicht ausreichend auf die geforderte Dichte beziehungsweise 
Porositat verdichten, so daB vor allem auch das Material an- 
schlieBend nicht mehr ausreichend impragniert werden konnte. 

30 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
ein asbestfreies Weichstoffflachdichtunosmaterial zu schaffen, 
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welches sich insbesondere fur die Herstellung hoch beanspruch- 
barer Flachdichtungen, wie Zylinderkopfdichtungen, Auspuff- 
flanschdichtungen und ahnlichen fur Verbrennungskraftmaschi- 
nen verwenden laBt. Die aus dem neuen Material hergestellten 
Flachdichtungen sollen etwa die gleichen techno! ogischen 
Eigens-haften wie die bisherigen, auf der Basis von Asbest- 
fasern hergestell ten Dichtungen besitzen. Insbesondere sollen 
die Flachdichtungen sich mit dem gewUnschten Porenfullungs- 
grad mit im Endzustand plastisch oder elastisch vernetzten 
Substanzen impragnieren lassen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch ein Weichstof ff lach- 
dichtungsmaterial gel cist, dessen Faservlies aus untereinander 
vermischten, mindestens drei verschiedenen Faserarten, namlich 

a ) organischen, gegebenenfalls durch chemische oder 
physikalische Verfahren aufbereiteten Natur- 
fasern, 

b ) organischen Synthesefasern und 

c ) gegebenenfalls durch ein chemisches oder 

physikalisches Verfahren aufbereiteten 

Mineralfasern 

sowie pulverformigen bis feinfasertigen Fullstoffen sowie min 
destens einem organischen Bindemittel besteht. Als vierte 
Faserart kann das Faservlies zusatzlich vor allem Metallfasern 
enthalten. 

Bevorzugt enthalt das Faservlies der Flachdichtungspla cte 
dann 15 bis 60 Gewichtsprozent Faseranteil, 30 bis 70 Ge- 
wichtsprozent pulverfbrmige und / Oder feinfaserige Full- 
stoffe und 3 bis 15 Gewichtsprozent organische Bindemittel. 



/icr 
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Der Faseranteil des Faservlieses ist zusammengesetzt aus 5 
bis 40 Gewichtsprozent organischer Synthesefaser, 5 bis 25 
Gewichtsprozent organischer, gegebenenfalls chemisch oder 
physikalisch aufbereiteter Naturfaser und 35 bis 90 Ge- 
wichtsprozent Mineralfaser und / Oder Metal If aser. Der Vo- 
lumenanteil der Fasern im Faservlies soil vorzugsweise, 
und zwar vor der gegebenenfalls erforderlichen Vereinigung 
mit den metal lischen Tragerplatten und vor der erforder- 
lichen Endverdichtung, mindestens 30 Volumenprozent betragen* 

Im Faservlies sollen mindestens 10 % der Fasern geeignet sein, 
in einem Papier - oder Pappherstellungsverfahren, und zwar 
dann, wenn sie alleine eingesetzt werden, eine papierblatt- 
ahnliche Struktur zu bilden, Derartige Fasern sind bevorzugt 
gegebenenfalls chemisch und / oder physikalisch aufbereitete 
pflanzliche Fasern und / oder gegebenenfalls durch Fibrillie- 
rung aufbereitete organische Synthesefasern. 

Als organische Synthesefasern werden bevorzugt temperaturbe- 
standige Polyamid-, Polyaramid- und / oder Polyacrylnitril- 
fasern und gegebenenfalls auch Kohlenstoffasern verwendet. 
Die Mineralfasern sind vor allem Steinwoll fasern, Glaswoll- 
fasern, Schlackenwollfasern und / oder Aluminiumsilikat- 
fasern, deren Oberflachen gegebenenfalls durch chemische 
Verfahren wie bevorzugt Silanierung besonders haftfahig 
gemacht sind. Die pulverfbrmigen FUllstoffe sind bevor- 
zugt anorganischen Ursprunges und bestehen aus Kaolin, 
Porzellanerde, Sil iziumdioxid, Calciumsilikat, gemahlener 
Schlacke, Diatomeenerde und / oder auch Metal lpulver. Die 
feinfaserigen FUllstoffe sind bevorzugt gemahlene Mineral- 
fasern mit Lanqer unter 0,4 mm. Die verwendeten organischen 
Naturfasern konner tierischen oder pflanzlichen Ursprunges 
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sein, und verwendet wird insbesondere Baumwolle, Cellulose 
Oder aber auch tierische Wolle. Die chemische Aufbereitung 
erfolgt bevorzugt bei den pflanzlichen Fasern durch insbe- 
sondere Sulfurierungs - Prozesse, und die physikalische 

5 Aufbereitung erfolgt vorzugsweise durch Mahl prozesse, die 
eine "ibrillierung der Fasern hervorrufen. Die Faserlangen 
der organischen Naturfasern und der organischen Synthese- 
fasern liegen bevorzugt zwischen 0,5 und 6 mm, wahrend die 
Langen der mineralischen und der Metal If asern bevorzugt 

10 zwischen Q,5 und 4 mm liegen. 

Zur Herstellung des erfindungsgema'Ben Weichstoffflachdich- 
tungsmaterials werden bevorzugt wa'ssrige Aufschlammungen 
der Faser-, Fullstoff- und Bindemittelgemische auf Papier- Oder 
15 pappherstellungsmaschinen eingesetzt, und zwar so, daB das 
Porenvolumen des getrockneten Faservlieses mindestens 10 
Volumenprozent betragt. Diese Faservliese werden dann ein - 
Oder beidseitig auf den gegebenenfalls als Rauhblech ausge- 
bildeten Tragerk'drper aufgewalzt. 

20 

Im Sinne der Erfindung kbnnen naturlich auch aus den Faser- 
vliesen und den Tragerkbrpern zunSchst separat die Konturen 
der Flachdichtungen herausgestanzt werden, und das Vereini- 
gen erfolgt als n'achster Verfahrensschritt. Das erzielte 

25 Porenvolumen des Faservlieses soil nach dem Aufwalzen 
zwischen 10 und 60 Volumenprozent betragen. Die fertig 
gestanzten und gegebenenfalls mit Einfassungen an den 
Durchgangsbffnungen versehenen Flachdichtungen kbnnen dann 
mit bevorzugt vernetzbaren organischen synthetischen Mitteln 

30 impragniert werden, und das Impragniermittel wird dann an- 
schlieBend auf einen plastischen oder elastischen Endzu- 
stand bevorzugt thermisch vernetzt. 
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Die Flachdichtungen kdnnen aber auch im Sinne der Erfindung 
hergestellt werden, indem man die Mischungen aus Fasern, 
FUllstoffen und Bindemittel gegebenenfalls unter Zugabe von 
10 bis 50 % vernetzbarer Fliissigkeit zu. streichfahigen 
5 oder spritzfahigen Massen verarbeltet und mit Walzen Oder 
Spritzmaschinen zu den fertigen Flachdichtungen mit den 
Tragerkbrpern vereingt. 

Die auf diese Weise hergestellten Flachdichtungen wurden 
10 durch Messung ihres Funktionsverhaltens insbesondere in 
Bezug auf ihre Eignung zur Verwendung als Zylinderkopf- 
dichtung untersucht. Zusatzlich wurden die so herge- 
stellten Zylinderkopfdichtungen in Motoren-.getestet. 
Die Ergebnisse der Untersuchungen zeigten, daB das erfin- 
15 dungsgemaBe Weichstoffflachdichtungsmaterial sowohl 

impra'gniert als auch nicht impra'gniert den bisher verwende- 
ten, mit Asbestfaservliesen hergestellten Flachdichtungen 
ebenbiirtig ist. 

20 Durch die Erfindung ist somit ein asbestfreies Weichstoff- 
dichtungsmaterial geschaffen, welches sich zur Herstellung 
von vor all em Zylinderkopfdichtungen und a'hnlich belasteten 
Dichtungen wie beispielsweise Auspufff lanschdichtungen 
eignet. 

25 

Dabei ist es erfindungswesentlich, mindestens drei verschie- 
dene Faserarten mit unterschiedlichen physikalischen und 
chemischen Eigenschaften fur das Faservlies zu verwenden. 
Die verwendeten organischen Naturfasern sind dabei offen- 
3G sichtlich vor allem verantwortlich fUr die Bildung eines fe- 
sten papierahnlichen Faservlieses , die verwendeten organischen 
Synthesefasern verleihen dem Faservlies offensichtUch die 
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geforderte elastische Verformbarkeit, und durch die Verwen- 
dung von Metall - und / oder Mineralfasern in Verbindung mit 
den FUllstoffen wird die geforderte hohe TemperaturbestSndig- 
keit erreicht, so daB sich die physikalischen und chemischen 

5 Eigenschaften in Kombtnation zu denen der bisher einge- 
setzten Asbestfasern addieren. Die mineralischen FU11- 
stoffe bewirken dabei gleichzeitig die gute Verformbarkeit 
der Platten zu einer gewUnschten Dichte und Porosit'at, so 
daB die Platten sich mit dem erf order lichen Porenfullungs- 

10 grad impra'gnieren las sen. 

Erfindungswesentlich ist gleichzeitig die Herstellung des 
Wei chstoff materials aus den angegebenen definierten Faser-, 
Fiillstoff- und Bindemittelmengen. Durch die gemaB der Er- 

15 findung eingesetzten Mengenverhaltnisse , Volumenverhalt- 
nisse und Faserla'ngen ist es gelungen, dem Faservlies 
eine papierblatt'ahnliche Struktur zu geben und das Faser- 
vlies vor allem gleichzeitig ausreichend fest, temperatur- 
besta'ndig und elastlsch beziehungsweise kompressibel 

20 zu gestalten. 

Wesentlich ist dabei der Einsatz der FUllstoffe. Es wurde 
gefunden, daB nur bei Verwendung der FUllstoffe im erfindungs- 
gemHBen Verhaltnis FUllstoff zu Faseranteil sich der Weich- 

25 stoff optimal mit geringen Kraften durch Aufwalzen oder Auf- 
pressen zu einem gewUnschten Porenvolumen oder Porendurch- 
messer verdichten laBt. Gegenuber den bekannten Weichstoff- 
materialien aus asbestfreien Faservliesen sind die Verdich- 
tungskrafte wesentlich geringer, und ein zu starkes Aufquellen 

30 des Materials nach dem Verdichten wird so verhindert. 

Anhand von drei Ausfuhrungsbeispielen werden die bevorzugt 
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ventfendeten Zusammensetzungen der erf indungsgemaBen Faser- 
vliese hergestellt. 

Beispiel 1 . 

5 

Ausgegangen wird von einem Gemisch aus 

15 ?: Polyaramid mit durchschnittlicher Faserlange von 2 mm 
10 % Sulfatzellstoff mit durchschnittlicher Faserlange von 3 mm 
10 35 % Steinwolle mit durchschnittlicher Faserlange von 2 mm 



45 
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35 % Siliziumkarbid als Fullstoff 
5 % NBR - Latex als Bindemittel 

Aus der Aufschlammung werden Faservliesplatten mit emem 
FISchengewicht von 1000 g/m a hergestellt und unter Kombina- 
tion n,it einem Rauhblech zu Weichstoffdichtungsplatten ver- 
einigt. Die anschliefiende Impregnation eines Teiles der 
Dichtungsplatte erfolgt entsprechend den Vorschriften der 
DE - AS 23 04 558. 

An den fertiggestellten Dichtungsplatten werden Wasserdichti g 
keit und Kompressibi 1 itat geriessen. Sowohl bei impragnierten 
als auch bei nicht impragnierten Dichtungsplatten sind die 
Werte flir die Herstellur.g von Zyl inderkopfdichtungen gec-innet 

Seispiel 2 . 

Ausgegangen wi rd von einem Genii sch aus 



i y 


J. 


Polyaramid 


( Faserlange 2 mm ) 


5 




Polyacrylnitril 


( Faserlange 2 mm ) 


S 




Baumwolle 


( Faserlange 3 mm ) 


7 


t 


Sulfatzellstoff 


( Faserlange 3 mm ) 


20 




Steinwolle 


( Faserlange 2 mm ) 


20 




Sil iziumdioxid 


( max. KorngroBe 0,1 m-n ) 


23 




Porzellanerde 


( max. KorngrciSe 0,1 m % ) 


7 


C" 


NBR - Latex 


als Bindemittel 



Die Herstellung der Dichtungsplatten erfolgt wie in Beispiel 
Die gemt'ssene* technology schi-n Werte zeigen du- Cnnung des 
Materials fur die Herstcllunq vcn Zylinderkopfdichtu'-n^.. 



Beispie l 3 . 



£usgegangen wird von einem Gemisch aus 



20 




Polyaramid 


( 


Faserlange 2 mm ) 




10 


7 


Baumwolle 


( 


Taserlange 3 mm ) 




20 


«y 


Steinwolle 


( 


Faserlange 2 mm ) 




25 


Of 


Glimmer 


( 


max. KorngroBe 0,1 mm 


} 


15 


0' 


Schwerspat 


( 


max. KorngroBe 0,1 mm 


) 


10 


C 

A. 


NBR - Latex 




als Bindemittel 





Die entsprechend Beispiel 1 hergestellten Dichtungsplatten 
zeiger, fUr die Herstellurg von Zyl inderkopfdichtungen qe- 
eignete Werte. 
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